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Abstract of DE1 01 31 000 

The invention relates to a continuous dyeing method for dyeing web-shaped textile knitted fabrics in a 
dyeing range. According to the inventive method, the lateral edges of the fabric are provided with strip- 
shaped auxiliary edges prior to the dyeing process, thereby preventing the edges of the fabric from curling 
or preventing the fabric from being stretchable in the longitudinal direction when the web is guided without 
transverse stress. 
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Die f olgenden Angaben Bind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren zum Kontinuefarben 

@ Es wird ein Verfahren zum Kontinuefarben bahnformi- 
ger textiler Maschenware in einer Farbeanlage beschrie- 
ben. Um zu erreichen, dafc die Ware bei querspannungs- 
freier Fuhrung weder an den Kanten einrollt noch in 
Langsrichtung dehnbar ist, werden vor dem FarbeprozeR 
auf die Langskanten der Ware bandformige Hilfskanten 
aufgebracht. 
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I Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bctrifFt ein Verfahren zum Konti- 
nuefarben, bahnformiger, textiler Maschenware in einer 
Farbeanlage. 5 
[0002] Wenn im vorliegenden Zusamrnenhang von einem 
Kontinuefarben die Rede ist, wird damit jede Art des Far- 
bens, z. B. das Reaktiv- oder Pigmentfarben, gemeint, bei 
dem die Ware nach dem Aufbringen der Farbflotte, z. B. in 
einer Hofflue oder in einem Dampfer, zu trocknen und/oder 10 
zu fixieren ist. 

[0003] Maschenware, z. B. Single Jersey, wird als 
Schlauch gestrickt oder gewirkt und spater zu Breitware in 
Bahnform aufgeschnitten. Die beiden Langskanten der so 
entstehenden Warenbahn haben im Allgemeinen das Bestre- 15 
ben, sich einzurollen, wenn die Bahn nicht an den Kanten - 
z. B. quer zur Bahn Langsrichtung gespannt - gehalten wird. 
Nach EP 0 495 170 Bl kann das Einrollen der Kanten bei 
Maschenware verhindert werden, wenn die frisch gefarbtc 
Ware permanent flachig von einer zu einer unmittelbar an- 20 
grenzenden nachsten Walze maanderformig geflihrt wird, 
Diese Verfahrensweise laBt aber ein Trocknen und/oder Fi- 
xieren der Maschenware nur zu, wenn die Walzen, uber die 
die Ware gefuhrt wird, - wie bei einem Zylindertrockner - 
beheizt werden. Der Investitions- und Betriebsaufwand der- 25 
artiger Anlagen ist aber, vor allem bei der relativ volumino- 
sen Maschenware, so groB, daB eine praktische Anwendung 
nicht in Frage kommt. 

[0004] In vielen Farbeanlagen wird Webware nach dem 
Aufbringen der Farbeflottc zum Trocknen und/oder Fixieren 30 
in einer Hotflue oder in einem Dampfer behandelt. Hierbei 
wird die Ware maanderformig uber eine Vielzahl von im 
oberen Teil und im unteren Teil der Maschine mit Abstand 
von einander vorgesehenen Walzen abwechselnd (ohne 
Auflage, gewissermaBen frei hangend) aufwarts und ab- 35 
warts geleitet. In die dabei ungebundenen aufgespannten 
Warenschleifen wird erhitzte Luft geblasen. Wegen der ein- 
rollenden Kanten kann aber Maschenware auf diese Weise 
bisher nicht behandelt werden, weil sich die Kanten von 
Schleife zu Schleife immer mehr (quer zur Bahnlangsrich- 40 
tung) einrollen. Aus diesem Grunde lassen sich aufgeschnit- 
tene Bahnen aus Maschenware bisher nur im Schlauch oder 
im Strang vorbehandeln und farben bzw. in gebundener Wa- 
renfuhrung, z. B. im Kalt-Klotz-Verweilverfahren (s. o. 
EP 0 495 170 Bl) behandeln. 45 
[0005] Aus der Praxis ist es bckannt, die Kanten textiler 
Stoffbahnen aus Maschenware mit Leim zu stabilisieren, so 
daB diese Randbereiche in gewisser Weise versteift werden. 
Eine derartige Kantenleimung gibt es bei der Behandlung 
auf sogenannten Spannrahmen (EP0 363 786 Bl). Die be- 50 
kannte Kantenstabilisierung reicht aber gegen ein Einrollen 
in Querrichtung der Balm nicht aus, wenn die Ware ohne 
standige Auflage bzw. ohne an den Kanten festgehalten, 
z. B. im Spannrahmen aufgenadelt oder eingeklemmt, zu 
werden, gefuhrt wird. Bei Maschenware geniigt die be- 55 
kannte Kantenleimung insbesondere nicht dazu aus, auch 
eine Langsdehnung der Kanten auszuschlieBen. 
[0006] Aus vorstehenden Griinden laBt sich zu Breitware 
aufgeschnittene Maschenware bisher nicht ungebunden aus- 
gebreitet in Bahnform kontinuefarben. Das Zusammenwir- 60 
ken des Einrollens in Querrichtung mit der Dchnung in 
Langsrichtung fuhrt dazu, daB die Bahn auf ihrem TVans- 
portweg ttberall, wo sie an ihren Kanten einrollen kann und 
einen Langszug erfahrt, zunehmend eingerolit und zugleich 
langer wird, so daB schlieBlich eine Art Strang entsteht. 65 
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Kontinuefarben textiler Maschenware zu schaf- 
fen, bei dem letztere als Breitware (gegebenenfalls aufge- 
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schnittene Rundware) ausgebreitet, aber ohne in Querrich- 
tung breitengebunden bzw. ungebunden zu sein, in der Far- 
beanlage vorbehandelt, gefarbt, gedampft, getrocknet und/ 
oder fixiert werden kann; speziell ein Einrollen der Kanten 
soil ausgeschlossen werden. 

[0008] Die erfindungsgemaBe Losung besteht fur das ein- 
gangs genannte Verfahren darin, daB auf die beiden Langs- 
kanten der Ware vor dem FarbeprozeB Hilfskantcn aufge- 
bracht werden, welche dem Einrollen der Warenkanten ent- 
gegenwirken und die Ware in ihrer Langsrichtung stabilisie- 
ren, und daB die Ware ungebunden ausgebreitet durch die 
Farbeanlage gefuhrt bzw. gezogen wird. Vorzugsweise wer- 
den in sich zusammenhangende Flachengebilde, z. B. Ban- 
der, als Hilfskanten vorgesehen und nach dem FarbeprozeB 
wieder entfernt. Einige Verbesserungen und weitere Ausge- 
staltungen der Erfindung werden in den Unteranspruchen 
angegeben. 

[0009] Durch die Erfindung, d. h. durch die die Bahnfla- 
che ubcrraschend auch insgesamt stabilisierenden, vorzugs- 
weise bandformigen, Hilfskanten wird erreicht, daB sich 
Maschenware auch bei ausgebreitet ungebundener Fuhrung 
uber Walzen weder von den Kanten her einrollen noch in ih- 
rer Gesamtheit stbrend in Langsrichtung dehnen kann. 
Wenn namlich eine erfindungsgemafi ausgestattete Ma- 
schenbreitware uber Walzen gezogen wird, schlieBen die in 
Langsrichtung der Ware verlaufenden Hilfskanten eine Deh- 
nung in dieser Richtung auch des zwischen den Kanten be- 
findlichen Hauptteils der Ware aus. Vorzugsweise sollen die 
Hilfskanten leicht elastisch sein. Die Elastizitat soil ausrei- 
chend sein, ein ReiBen der Hilfskanten bei normalem Be- 
trieb auszuschlieBen. Die Hilfskanten sollen aber so wenig 
permanent dehnbar sein, daB die (dehnbare) Maschenbahn 
durch die Kanten zu stabilisieren ist. Die Begriffe "ela- 
stisch" und "dehnbar" werden in diesem Zusamrnenhang 
nicht absolut gemeint sondem zur Darstellung des unter- 
schiedlichen Dehnverhaltens von Web- und Maschenware 
herangezogen. 

[0010] Erfindungsgemafi sollen die Hilfskanten zugleich 
so ausgebildet, insbesondere so breit, sein, daB sie dem Ein- 
rollen der Warenkanten in Bahnquerrichtung (= quer zur 
Langsrichtung der Bahn) cntgegenwirken. Vorzugsweise 
haben die Hilfskanten die Form von Bandern, insbesondere 
aus Gewebe, Maschenware oder Folie. Im Allgemeinen 
wird jeder der beiden Warenrander mit einer einzigen Hilfs- 
kante ausgestattet. 

[0011] Erfindungsgemafi gelingt es durch den Trick der 
Verwendung der in Langsrichtung der Bahn aufgebrachten 
Hilfskanten, die den Hauptteil der Warenbahn uberhaupt 
nicht beriihren und somit den FarbeprozeB dort nicht storen 
konnen, den an sich unveranderten Hauptteil der Bahn bei 
Fuhrung uber Walzen in Langsrichtung wie undehnbar zu 
gestalten. 

[0012] Gemafi weiterer Erfindung sollen die Hilfskanten 
form- bzw. kraftschliissig, z. B. durch An- oder Aufhahen, 
oder stoffschlussig, z. B. durch Aufbiigeln oder Aufdamp- 
fen, mit den zu versteifenden Kantenbereichen verbunden 
werden. Im AnschluB an den FarbeprozeB, also nachdem die 
Hilfskanten ihre Aufgabe erfullt haben, konnen sie wieder 
von der Ware entfernt werden, so daB die Ware ihre ur- 
spriingliche Dehnbarkeit und/oder Elastizitat insgesamt 
wieder erhalt. Das Trenncn von der Bahn kann dadurch er- 
folgcn, daB man die Hilfskanten ablest bzw. abzieht oder ab- 
schneidet Gegebenenfalls werden die Langskanten der 
Ware zusammen mit den Hilfskanten abgeschnitten. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Kontinuefarben bahnformiger, texti- 
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ler Maschenware in einer Farbeanlage, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf die beiden Langskanten der 
Ware vor dem FarbeprozeB Hilfskanten aufgcbracht 
werden, welche dem Hnrollen der Warenkanten entge- 
genwirken und die Ware in ihrer Langsrichtung stabili- S 
sieren, und daB die Ware querspannungsfrei durch die 
Farbeanlage gefuhrt bzw. gezogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekcnnzcich- 
net, daB in sich flachig zusammenhangende Hilfskan- 
ten, vorzugsweise in Form von je einem Band, vorgese- 10 
hen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB relativ zu Maschenware undehnbare 
Hilfskanten vorgesehen werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Hilfskanten nach dem FarbeprozeB 
entfernt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zcichnet, daB als Hilfskanten Bander, vorzugsweise aus 
Gewebe, Maschenware oder Folie, verwendet werden. 20 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hilfskanten form- bzw. kraftschlus- 
sig, z. B. durch An- oder Aufbahen, oder stoffschlus- 
sig, z. B. durch Aufbiigcln oder Aufdampfen, auf die 
Kantenbcreiche der Ware aufgebracht werden. 25 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die aufgebrachten Hilfskanten abgezogen 
werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Langsbcreiche der Ware zusammen mit 30 
den Hilfskanten abgeschnitten werden. 
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